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Использование в строительном производстве бульдозеров объяс-
няется их высокой производительностью, универсальностью, надеж-
ностью и простотой конструкции. В процессе разработки грунтов I-IV 
категорий, скальных и мерзлых грунтов режущая часть рабочих орга-
нов машины (ножей) подвергается интенсивному ударно-абразивному 
износу, эрозии. Наиболее характерными дефектами ножей в процессе 
эксплуатации являются изгиб, износ режущей кромки, вырывы и отко-
лы на поверхности. Сменные режущие ножи крепятся вдоль нижней 
кромки отвала. В ряде конструкций отвалов предусматривается верти-
кальное смещение ножей за счет дополнительных конструктивных 
отверстий и перестановки на 180º по мере износа кромки. Данная пе-
рестановка ножей позволяет несколько продлить сроки службы. Изги-
бы, погнутости и вмятины поверхности ножей устраняются правкой на 
прессе. При последующем контроле отклонение от горизонтали не 
должно превышать 3 мм на 1 м длины ножа. 
При значительном износе ножей длиной 2,5-3 м наиболее распро-
страненным методом ремонта является наплавка. Восстановление и 
упрочнение изнашиваемой поверхности с помощью наплавки прово-
локой приведет к значительной глубине проплавления поверхности и, 
как следствие, их короблению и деформации. Наплавка проволочным 
электродом с поперечными колебаниями позволит снизить глубину 
проплавления и рассредоточит тепловложение. Однако для реализации 
этого способа требуется дополнительная оснастка (механизм колеба-
ния электрода). Широкослойная наплавка ленточным электродом на 
стандартном сварочном оборудовании позволит повысить производи-
тельность процесса, достичь незначительной глубины проплавления, а 
значит минимальных деформаций изделия. В качестве электрода ис-
пользуется лента из малоуглеродистой стали марки 08кп толщиной 
0,3…0,5 мм и шириной 40…60 мм. Необходим предварительный по-
догрев ножей, изготовленных из стали 35ГЛ, до температуры 
550…600ºС. Наплавка может осуществляться под слоем легирующего 
керамического флюса ЖСН-5, обеспечивающего твердость наплавлен-
ной поверхности 40…45 HRC. Для предотвращения коробления длин-
ные ножи укладываются в кондуктор с возможностью горизонтального 
смещения при нагреве металла. 
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